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Gewerbliche Berichte. 


Ueber das Abziehen der Anilinfarben in der Lappenfärberei und für andere Zwecke. 
Von Dr. M. Reimann. 


Im Folgenden (Reimann's Färberzeitung 1871) ſoll die Frage 
erörtert werden, auf welche Weiſe man aufgefärbte Anilinfarben 
(beſonders für die Zwecke der Lappenfärberei) von den halbwolle⸗ 
nen, wollenen und ſeidenen Stoffen entfernen kann. 

Es verſteht ſich, daß man die Anilinfarben durch ſolche Kör⸗ 
per zerſtören kann, welche überhaupt Farbſtoffe zerftören. Vor 
Allem gehört hierzu das Chlor, welches auch zu dieſem Zwecke 
ſehr gute Dienſte leiſtet, wenn es ſich um Baumwolle handelt, 
die bekanntlich die Behandlung mit Chlor recht gut verträgt. 
Dagegen iſt die Behandlung mit Chlor (Chlorkalh ausgeſchloſſen, 
wenn es ſich um Wolle allein oder Wolle enthaltende Webſtoffe 
handelt. 

In dieſem Falle giebt es zuerſt ein, wenn ich mich fo aus- 
drücken darf, mechaniſches Mittel. Dieſes beſteht darin, daß man 
die mit Anilinfarben gefärbten Stoffe mit Spiritus von ungefähr 
90 Proc Tralles erhitzt; die Stoffe werden dabei gewöhnlich ge⸗ 
nügend entfärbt. Der Spiritus kann einigemale hintereinander 
benutzt und dann leicht durch Rectification gereinigt werden. Die 
Behandlung der Stoffe geſchieht am beſten in einem gut zuge⸗ 
deckten kupfernen Keſſel, welchen man in kochendes Waſſer ein- 
ſetzt. In dieſem läßt man die Stoffe ſo lange mit den Spiritus 
kochen, bis ihre Farbe matt genug iſt, um ein Auffärben zu ge⸗ 
ſtatten. Man kann dem Spiritus, wenn die Stoffe nicht zu zart 
find, auch etwas Salzſäure zuſetzen; dies befördert die Löslich⸗ 
keit der Anilinfarben. 

Dieſe beiden Methoden, mit Chlor und mit Spiritus, wollte 
ich voranſchicken, ehe ich zu der Entfärbung übergehe, von welcher 
ich eigentlich ſprechen will. 

Dieſe gründet ſich auf das Verhalten der Anilinfarben den 
Reductionsmitteln gegenüber. Sämmtliche Anilinfarben gehen in 
ungefärbte Verbindungen über, wenn man ihnen Waſſerſtoff zu⸗ 
führt. Das rothe Fuchſin entfärbt ſich faſt fofort, wenn man 
in ſeiner Löſung Waſſerſtoff ſich entwickeln läßt. Daſſelbe ge⸗ 
ſchieht mit dem Violett, dem Blau und dem Grün. Dieſe Me⸗ 
thode findet ſchon lange Zeit für den ſogenannten Aetzdruck An⸗ 
wendung, bei welchem man mit Hülfe des Waſſerſtoffes die Anilin⸗ 


farben an einzelnen Punkten der Gewebe fortnimmt. Beim Druck 


bewerkſtelligt man dies durch Auftragen einer Schicht metalliſchen 


Zinkes mit Waſſer und dem entſprechenden Verdickungsmittel. 
Das metalliſche Zink nimmt aus dem Waſſer den Sauerſtoff auf 
und der dabei frei werdende Waſſerſtoff macht die Anilinfarben 
farblos. Man hat dann nur nöthig, die Stoffe zu ſpülen, um 
die farbloſe Verbindung fortzunehmen. > 

Es iſt allerdings möglich, bei zu entfärbenden Stoffen eben- 
ſo zu verfahren. Es iſt kein Zweifel, daß wenn man einen mit 
Anilinfarben gefärbten und zu entfärbenden Stoff mit einer 
ſchwachen Säure, z. B. Eſſig oder auch wohl ganz verdünnter 
Salzſäure tränkt und den ganzen Stoff vollſtändig mit Zink⸗ 
pulver beſtreut, die Farbe alsdann verſchwinden wird, beſonders 
wenn man die ganze Maſſe ein wenig erwärmt. Dieſer Weg 
würde aber im Allgemeinen zu umſtändlich ſein. 

Zu den Flüſſigkeiten, welche im Stande ſind Waſſerſtoff ab⸗ 
zugeben, alſo reducirend zu wirken, gehört die Auflöſung des 
Zinuchlorürs (ſogen. Zinnſalzes); daſſelbe muß aber, wie ich gleich 
bemerken will, in ſehr guter Qualität angewendet werden, wenn 
es wirkſam ſein ſoll. 

Eine Auflöſung von ſolchem Zinnſalz wird in einen Stein⸗ 
topf gebracht, darin ſo weit verdünnt, daß die Löſung dem zu 
behandelnden Stoffe nicht mehr ſchadet (etwa 1—2° Baums ſtart 
gemacht) und zweckmäßig auf den Boden des Gefäßes einige 
Stanniolblätter gebracht. Man bringt nun den zu entfärbenden 
Stoff hinein, welchen man, wenn er ſchon getragen wurde, vor⸗ 
her von dem Fett und anderen Unreinigkeiten gut zu befreien 
hat. Man deckt dann den Topf gut zu und erwärmt ihn. Am 
beſten geſchieht dies, indem man den Topf in kochendes Waſſer 
einſetzt. Von Zeit zu Zeit ſieht man nach, wie weit die Ent⸗ 
färbung ger ehen iſt, und ſobald dieſelbe genügt, nimmt man den 
Stoff heraus und wirft ihn in reines Waſſer, welches man für 
wollene Stoffe vorher beſonders zu erwärmen hat. In der heißen 
Löſung des Zinnſalzes hält ſich die Farbe nicht lange. Nach 
meiner Beobachtung iſt es am beſten, den Stoff / —½ Stunde 
lang in der Flüſſigkeit und dann den zugedeckten Topf erkalten 
laſſen. Die Farbe iſt gewöhnlich faſt vollſtändig verſchwunden. 
Sollte die Entfärbung länger dauern, ſo darf man dieſelbe nicht 
durch Erhitzen übereilen, da einige Zeit nothwendig iſt. 

Es kommen Fälle vor, in welchen die Farbe mit dem Zinn⸗ 
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ſalz nicht vollſtändig heruntergeht, und in dieſen muß man zu 
dem letzten Auskunftsmittel greifen. Man wende daſſelbe aber 
niemals an, wenn es nicht durchaus nöthig iſt. 

Ein Körper, welcher die Anilinfarben unfehlbar und unter 
allen Umſtänden reducirt oder verſchwinden macht, iſt das Cyan⸗ 
kalium. Eine warme Auflöſung von Cyankalium entfärbt die 
vorher gereinigten, mit Anilin gefärbten Stoffe in ſehr kurzer 
Zeit und nimmt jede Anilinfarbe ohne Unterſchied bei einigem 
Stehen damit fort. 

Das Cyankalium iſt aber bekanntlich eines der heftigſten 
Gifte und bewirkt, direct in das Blut gebracht oder in nur merk⸗ 
licher Quantität genoſſen, den ſofortigen Tod. Aus dieſem Grunde 
muß man mit der Anwendung dieſes Körpers fo lange wie mög— 
lich zögern und ſie nur unter den größten Vorſichtsmaßregeln 
vornehmen. 

Die Art, wie man mit der Cyankaliumlöſung ohne Nach⸗ 
theile operiren kann, iſt folgende: 

Man überzeugt ſich zuerſt, daß derjenige, welcher mit der 
Cyankaliumlöſung zu thun hat, keine wunde Stelle an den Fin⸗ 
gern oder Unterarmen hat. Der bloßen Haut ſchadet eine Be⸗ 
rührung mit Cyankalium nicht. Alsdann nehme man einen Stein⸗ 
topf, bringe in dieſen einige Loth Cyankalium oder ſo viel, daß 
die Löſung ½ —1“ Baumé wiegt, hinein und gieße heißes Waſſer 
darauf mit der Vorſicht, daß man nie das Geſicht über den Topf 
bringt. Man rühre nun mit einem ſtarken gläſernen Stabe, 
welchen man recht lang zu nehmen hat, um. Die ganze Mani⸗ 
pulation mit dem Cyankalium muß unter freiem Himmel vorge⸗ 
nommen werden, damit der Arbeiter von den Ausdünſtungen der 
Löſung nicht beeinträchtigt wird. 

Den vorher gereinigten Stoff wirft man nun in den Stein⸗ 
topf, taucht ihn mit dem Stabe gut unter und deckt den Topf 
zu. Sehr zweckmäßig iſt es, den Topf in ein größeres hölzernes 
Gefäß zu ſtellen und in dieſem Gefäß durch Dampfwaſſer kochend zu 
machen, ſodaß die Löſung im Topf immer heiß iſt. Zugleich ver⸗ 
theilt ſich dann, wenn etwa der Topf einmal ſpringt, die giftige 
Löſung in eine große Menge Waſſer und wird dadurch weniger 
ſchädlich. Nach einiger Zeit nimmt man den Deckel des Topfes 
ab. Dies muß ſehr behutſam geſchehen, weil ſich unter dem 
Deckel meiſt die giftigen Ausdünſtungen anſammeln. Man thut 
alſo gut, den Deckel von Weitem mit einem langen hölzernen 
Stabe zu heben und die Ausbünſtungen erſt herauszulaſſen, ehe 
man herantritt. Alsdann hebt man mit dem gläſernen Stabe 


den Stoff ein wenig heraus, um zu ſehen wie weit die Ent⸗ 
färbung iſt; genügt dieſelbe noch nicht, ſo deckt man den Topf 
wieder zu und erhitzt weiter. 

Die Stoffe, welche dunkelpenſs, blau oder roth gefärbt 
wären, find nach gehöriger Behandlung mit Cyankalium voll- 
ſtändig weiß. 

Sobald die Entfärbung genügt, welche für viele Zwecke keine 
vollkommene zu ſein braucht, ſtellt man neben den Topf ein großes 
Gefäß mit heißem Waſſer, nimmt nach Oeffnung des Deckels 
den behandelten Stoff mit dem Glasſtabe heraus und wirft ihn 
ſchnell in das Waſſer. Man rührt dann um, nimmt heraus und 
ſpütt nun wie gewöhnlich. Die Cyankaliumlöſung kann man dann 
weiter benutzen, aufheben indeſſen läßt ſie ſich nicht, ohne bald 
unwirkſam zu werden. Es iſt am Beſten, um alle Gefahren zu 
vermeiden, eine Auflöſung von Eiſenvitriol in die giftige Löſung 
zu ſchütten, welche einen Niederſchlag von Berlinerblau darin 
hervorruft. Man läßt dann im Freien noch einige Zeit ſtehen 
und gießt die ganze Maſſe mit vielem Waſſer gemengt fort. Vor 
Allem beachte man, daß die Löſung niemals direct in die Haut 
kommen darf. Man geſtatte alſo den Arbeitern unter keinen 
Umſtänden den Stoff auch nur am Zipfel mit den Fingern aus 
dem Bade zu heben. Man darf ſich ſchließlich nur des Glas⸗ 
ſtabes oder einer Zange zum Herausnehmen bedienen. Glasſtab 
oder Stange müſſen nach dem Gebrauch gut abgeſpült werden. 
Ebenſo hat man darauf zu achten, daß kein Arbeiter das Geſicht 
über den Topf hält, beſonders während derſelbe erhitzt wird. 
Wenn man die Operation durchaus im geſchloſſenen Raum vor⸗ 
nehmen will', fo ſtellt man denſelben unter einen gut ziehenden 
Rauchfang. 

Dieſes ſind in Kürze die Mittel, welche zur Entfernung 
von Anilinfarben von Stoffen irgend welcher Art dienen. Man 
kann die Methode, beſonders die mit Zinnſalz und Cyankalium, 
auch in der gewöhnlichen Färberei mit Vortheil benutzen. An⸗ 
genommen, man habe Baumwolle, Wolle oder Seide mit irgend 
einer Anilinfarbe zu dunkel gefärbt, ſo kann man die Farbe durch 
Behandlung mit Zinnſalz leicht ein wenig herabſtimmen. Wirkt 
das Zinnſalz für den Stoff zu heftig, fo kann man dies mit 
Cyankalium thun. Die Hauptanwendung findet die Methode aber 
immer in der Lappenfärberei, wo ſich auf Stoffen, die vorher in 
den dunkelſten Nüancen mit Anilinfarben gefärbt waren, die 
zarteſten und hellſten Farben wieder erzeugen laſſen, wenn der 
Färber beim Abziehen richtig verfährt. 


Ueber die Anwendung glüſerner Gährgefüße in der Brauerei. 


Hierüber lieſt man im Bayer. Bierbrauer Nr. 2 1871 fol⸗ 
gendes: Wegen der bekannten Uebelſtände, welche die hölzernen 
Gährgefäße darbieten, hat der Brauereibeſitzer Hr. Gabriel Sevl- 
mayr in München vor einigen Jahren einen Verſuch mit einem 
gläſernen Gährgefäß angeſtellt, worüber von Dr. Lermer im pol. 
Journal 1867 berichtet wurde. Die Verſuche über die Verwen⸗ 
dung von Glas zu Gährbottichen ſind nun von der großen 
Dreher ' ſchen Brauerei zu Schwechat fortgeſetzt worden, wobei man 
der Anleitung des Maſchinenfabrikbeſitzers Hrn. v. Pryck in Wien 
Folge gab. Durch die getroffenen Conſtructions⸗Verbeſſerungen 
iſt es gelungen, einen erwünſchten Grad der Dauerhaftigkeit der 
gläſernen Gährgefäße zu erzielen, und man hat, nachdem man 
anfänglich probeweiſe vier gläſerne Bottiche hergeſtellt hatte, jetzt 
eine ganze Gährkeller⸗Abtheilung damit ausgerüftet. 

Die v. Pryckſchen Glasbottiche in Schwechat find bedeutend 
kleiner als die Sedlmayr ſchen. Ihre Bodenfläche mißt 1,60 Meter 
im Quadrat und ihre Tiefe beträgt 1,50 Meter; ſonach iſt ihr 
Kubikinhalt = 3,84 Kubikmeter oder 23 bayeriſche Eimer. Mit 
Berückſichtigung des nöthigen Steigraumes dienen hierfür 20 Eimer 
ſtatt der Sedlmayr'ſchen 80 Eimer. 

Als taugliches Glas wurde nur das „belgiſche“ Fabrikat 
befunden; das böhmiſche hat ſich bisher als zu ſpröde erwieſen. 
Die einzelnen Tafeln, welche je eine ganze Wand⸗ oder Boden⸗ 
fläche bilden, beſitzen eine Dicke von 15 Millimetern. Bei dem 
Bau der Bottiche wurde, in Anbetracht, daß die Bodenplatten 
den am meiſten gefährdeten Theil bilden, auf die Adjuſtirung 
dieſer beſondere Aufmerkſamkeit verwendet. 


Zur Sicherung der Bodenplatten werden dieſelben nicht Direct 
auf Mauerwerk, ſondern auf Gußeiſenplatten gelegt, welche gegen 
die Mitte zu 3 bis 4 Centimeter Vertiefung und am Rande 
einen 4 Centimeter hohen, aufrecht ſtehenden Rand haben, wäh⸗ 
rend an der unteren Fläche, von der Mitte ausgehend, Rippen 
zur Verſtärkung des Tragvermögens angeſetzt ſind. Auf die Guß⸗ 
platte wird vor dem Einlegen der genau paſſenden Glas⸗Boden⸗ 
platte Cementbrei gegoſſen, damit derſelben eine möglichſt con⸗ 
tacte Unterlage geboten werde. Damit nicht bei dem Auflegen 
der Glasplatten Luftblaſen eingeſchloſſen werden, ſondern dieſe 
entweichen können, iſt in die Gußplatte gleichmäßig vertheilt auf 
je 900 Quadratcentimeter ein 6 bis 7 Millimeter weites Loch 
gebohrt. Die ſo adjuſtirte Bodenplatte wird alsdann auf dem 
Sockel⸗Mauerwerk zurecht gelegt und der Art ſolid untermauert, 
daß gegen ihre vordere Begrenzung, an deren Mitte das 7,5 Centim. 
weite Ablaßloch eingeſchliffen iſt, eine Neigung von 2 bis 3 Centi⸗ 
metern beſteht. Unter dem Abzugsloch wird für das in früherer 
Weiſe mit der Bodenplatte verbundene Abzugsrohr eine 0,5 auf 
0,5 Meter weite Mauerniſche offen gelaſſen. 

Iſt die Bodenplatte in Ordnung gebracht, ſo folgt die Auf⸗ 
ſtellung der Seitenwände. Dieſe werden an ihren Stoßfugen voll⸗ 
kommen paſſend zuſammengeſchliffen und dann auf die Boden⸗ 
platten innerhalb des gußeiſernen Falzes eingeſetzt; zwiſchen die 
Stoßfugen wird ein Gutta⸗percha⸗Band gelegt und die Platten 
werden dann am oberen Theil mit eiſernen Haken (Klammern) 
verbunden. Letzteres geſchah früher durch Eiſenreifen, was ſich 
minder bewährte. Die Verwendung von Stuttgarter Kittpulver 


ftatt Gutta⸗percha⸗Bänder wurde gleichfalls verſucht, erwies ſich 
jedoch als untauglich, da daſſelbe bei einer Temperatur über 
120 R. flüſſig wird. 

Nach der Aufſtellung der Seitenwände wird eine ſolide, 
0,40 bis 0,45 Meter ſtarke Ummauerung mit Backſtein und Ce⸗ 
mentmörtel vorgenommen, die ſchließlich mit gleichem Mörtel glatt 
verputzt und abgebiegelt wird. | 
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Die Geſammtkoſten eines ſolchen Gährbottiches belaufen ſich 
auf 150 bis 160 fl öſterr. Währ., was allerdings den vierfachen 
Preis eines gleich großen Eichenbottiches aufwiegt. Die großen 
Vortheile, welche die Glasbottiche bieten, gleichen jedoch die Mehr⸗ 
koſten zum Theil aus, ſodaß — wie es gelingt, die Anſchaffungs⸗ 
koſten um ½ zu verringern — die allgemeine Anwendung der 
Glasbottiche empfohlen werden kann. 


Ueber den Kalt: und Gypsgehalt der zur Locomotiven⸗Speiſung zu benugenden Fluß⸗ und Brunnenwäſſer. 


In der Februar⸗Verſammlung des Vereins für Eiſenbahn⸗ 
nor- map e -drevernRttihenaug “ uwer - on- il; 
Verſuche über den Kalk⸗ und Gypsgehalt der zur Locomotiven⸗ 
Speiſung zu benutzenden Fluß⸗ und Brunnenwäſſer, die er nach 
der Methode von Boudron und Boudet ausgeführt hatte. Dieſe 
Methode beſteht bekanntlich in der Ermittelung der durch die 
Salze des zu unterſuchenden Waſſers zu zerſetzenden Menge einer 
beſtimmten Seifenlöſung. Zur Aufnahme der Seifenlöſung dient 
eine Glasröhre, welche ſo graduirt iſt, daß der Raum, welchen 
2,4 Kubikcentimeter Seifenlöſung darin einnehmen, in 22 gleiche 
Theile getheilt iſt und die folgenden Abtheilungen dieſen Theilen 
gleich gemacht ſind; jeder Theilſtrich bezeichnet einen Härtegrad. 
Sehr harte Wäſſer find zuweilen durch deſtillirtes Waſſer zu 
verdünnen, damit man die Endreaction ſicher erhalten könne. 
Der erſte Verſuch wird mit 40 Kubikcentimetern des zu unter⸗ 
ſuchenden oder entſprechend verdünnten Brunnenwaſſers in der 
Art ausgeführt, daß man aus dem Juſtrument fo viel Seifen⸗ 
löſung zuſetzt, bis nach kräftigem Schütteln ſich ein zarter, dichter 
Schaum bildet, der wenigſtens 5 Minuten anſteht und ſpäter 
durch Schütteln wieder hervortritt. Da für den Locomotiven⸗ 
Betrieb die durch die Magneſia⸗Salze und die freie Kohlenſäure 
bedingten Härtegrade nicht in Betracht kommen, ſondern nur die 
Härte, welche durch die Kalkſalze — ſchwefelſauren und kohlen⸗ 
ſauren Kalk — hervorgerufen wird, ſo muß die eine oder andere 
Gruppe dieſer Stoffe entfernt werden; dies geſchieht hier durch 
Fällung der Kalkſalze. Zu dieſem Zwecke werden 50 Kubikeenti⸗ 
metern des zu unterſuchenden Waſſers 2 Kubikcentimeter einer 
Löſung von oralfaurem Ammoniak zugeſetzt, wodurch der ſchwefel⸗ 
ſaure und kohlenſaure Kalk niedergeſchlagen wird. Die über dem 
Niederſchlage ſtehende Flüſſigkeit wird abfiltrirt und darauf mit 
40 Kubikeentimetern derſelben der obige Verſuch der Beſtimmung 


der Härte wiederholt. Die jetzt ermittelten Härtegrade ſind die 
plc den Wera des“ Wuffers un arcacfirſtäfarzen. uns“ jreier 
Kohlenſäure hervorgerufenen; dieſelben, von den zuerſt gefundenen 


dem unterſuchten Waſſer durch die Kalkſalze mitgetheilt werden. 

Hiernach kann nun ermittelt werden, bei welchem Härtegräde 
die Grenze der Verwendung der verſchiedenen Wäſſer ohne An⸗ 
wendung künſtlicher Mittel zur Verhinderung des Keſſelſteins er- 
reicht iſt. Die durch oxalſaures Ammoniak gefällten kohlen⸗ und 
ſchwefelſauren Kalkniederſchläge wurden ſorgfältig gewogen, und 
es ergab ſich als Mittel einer großen Anzahl von Verſuchen, daß 
jeder Härtegrad eines Kubikcentimeters Waſſer einen Niederſchlag 
von 0,0000 18 Gramm fohlen- und ſchwefelſaurem Kalk oder 
1 Kubikfuß Waſſer die Bildung von 0,00 112 Pfd. Niederſchlag 
pro Härtegrad erzeugt. Wenn nun die Locomotiven durchſchnitt⸗ 
lich im Jahre 3500 Meilen zurücklegen und pro Meile 30 Kubik⸗ 
fuß Waſſer verbrauchen, fo bewirkt jeder Härtegrad des Speiſe⸗ 
waſſers pro Jahr einen Niederſchlag von 117,6 Pfund oder 
1200 Kubikzoll feſter Maſſe. Beträgt die Heizfläche der Loco⸗ 
motive durchſchnittlich 800 Quadratfuß, und nimmt man an, daß 
nur 600 Kubikzoll den Heizflächen adhäriren, während der Reſt 
durch die nach je 100 Meilen Fahrt vorgenommene Reinigung 
der Maſchine beſeitigt würde, ſo bedeckt jeder Härtegrad des 
Waſſers die Heizfläche mit einer 0,06 Linien dicken Keſſelſtein⸗ 
ſchicht. Es ergeben hiernach 10 Härtegrade eine 0,6 Linien dicke 
Keſſelſteinſchicht, 20 Härtegrade 1,2, 30 Härtegrade 1,8 ꝛc. Die 
Grenze zwiſchen gutem und ſchlechtem Waſſer für den Locomotiven⸗ 
Betrieb dürfte hiernach zwiſchen 20 und 30 Härtegraden liegen. 
Die Reſultate weiterer Verſuche find in Ausſicht geſtellt. 

5 (Der Berggeiſt.) 


Die Einwirkung der Kälte auf Eiſen und Stahl.“) 


Nachſtehend ſoll in Kürze der Inhalt mehrerer Abhandlungen 
über dieſen Gegenſtand wiedergegeben werden, welche in einer 
Verſammlung der Manchester Literary and Scientific Society 
vorgeleſen wurden, und worüber die engliſche Zeitſchrift Engi- 
neering, Februar 1871, S. 82 ausführlich berichtet. In der 
erſten dieſer Abhandlungen berichtete William Brockbank zunächſt 
über eine Anzahl von Verſuchen hinſichtlich der Biegungsfeſtigkeit 
von Gußeiſen, welche von ihm ſelbſt auf den Werken von P. R. 
Jackſon & Comp. zu Salford am 3. Januar 1871 angeſtellt 
worden waren. „Zum Guſſe der Verſuchsſtäbe waren folgende 
Eiſenſorten gemiſcht worden: Cleator Hämatit⸗, kalt erblaſenes 
Pontypool⸗, kalt erblaſenes Blaenavon⸗ und heiß erblaſenes Glen⸗ 
garnock⸗Eiſen (lauter vorzügliche Sorten) und etwas gutes Bruch⸗ 
eiſen. Alle Stäbe wurden aus derſelben Gießpfanne gegoſſen, 
nach demſelben Modelle, und waren bemerkenswerth gleichmäßig 
in der Opalität. Die Reſultate der Verſuche zeigten eine fort⸗ 
ſchreitende und bedeutende Abnahme der Tragkraft der Stäbe 
mit der Erniedrigung der Temperatur unter dem Gefrierpunkt. 
In ähnlichem Maaße verloren die Stäbe auch ihre Elaſtität. 
Weiterhin führt der Vortragende an, daß in Walzwerken, und 
zwar fpeciell in ſolchen, welche Hartwalzen verwenden, bei froſti⸗ 
gem Wetter beſonders dafür Sorge getragen werden müſſe, die 
Walzen vor der Benutzung zu erwärmen und während des Ge⸗ 


*) Vergl. pol. Centralbl. 1871. 


brauches gegen die kalte Luft geſchützt zu halten, indem dieſelben 

ſonſt zu Brüchen ſehr geneigt ſeien. Als ein eclatantes Beiſpiel 
der Schwächung des Gußeiſens durch die Kälte folgender Vor⸗ 
fall: In den Werkſtätten von Peel, Williams und Peel wurde 
ein hydrauliſcher Preßcylinder über eine hohle Kernſtange ge⸗ 
gegoffen, welche bei 7 Zoll Durchmeſſer 1¼ Zoll Wandſtärke 
beſaß und 1½ Zoll dick mit Lehm und Heu bedeckt war. Der⸗ 
ſelbe wurde nach dem Guſſe zum Abkühlen bei ſtarkem Froſte 
in's Freie gelegt; als nun die Kernſtange herausgezogen werden 
ſollte, brach fie durch die bloße Torſion ab und erwies ſich als 
völlig ſpröde. Die niedrigſte Temperatur an dieſem Tage war 
— 71° C.; das Gußſtück war derſelben mehrere Stunden lang 
ausgeſetzt. Nachdem ein Stück der gebrochenen Kernſtange er⸗ 
wärmt worden war, zeigte es ſich als vollkommen feſt und dicht. 
Aehnliche Fälle können in großer Zahl nachgewieſen werden, ſo⸗ 
daß alſo kom ein Zweifel beſtehen kann, daß die Feſtigkeit des 
Gußeiſens durch ſtarke Kälte weſentlich beeinträchtigt wird. 

Was das Schmiedeeiſen anbelangt, ſo erwähnt der Vor⸗ 
tragende, daß alle Verſuche, mittels einfacher Belaſtung oder Tor⸗ 
ſion die Feſtigkeit veſſelben bei großer Kälte feſtzuſtellen, reſul⸗ 
tatlos geblieben ſeien, indem die Stäbe ſich unter dem Einfluß 
der Belaſtung ſofort erwärmen. Ja es ergaben ſogar in dieſen 
Fällen Verſuche, welche mit Drahtſtücken von einem Yard Länge, 
Nr. 5½ der Birminghamer Drahtlehre, von Hru. William John⸗ 

. fon zu Bradford vorgenommen wurden, im Mittel etwas höhere 


37* 


Geſammt⸗Härtegraden abgezogen, ergeben die Härtegrade, welche 
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Feſtigkeit für die kalt geprüften Stücke, als für die warmen. Es 
betrug nämlich die Feſtigkeit der 24 geprüften Stücke, von wel⸗ 
chen je 6 auf Zug und auf Torſion unterſucht wurden: 


Zug verſuche. 
bei 20° F. (— 6/0 C.) bei 80° F. (260 C.) 
1) 2142 Pfund 2142 Pfund 
2) 2114 „ 2058 „ 
3) 2114 „ 2086 „ 
4) 2142 „ 2086 „ 
5) 2114 „ 2128 „ 
60 2114 „ 2086 „ 
Mittel 2123,3 Pfund 209 7,6 Pfund 
Torſiensverſuche. 

bei 20° F. (— 6“ C.) bei 800 F. (26/0 C.) 
1) 16½ 141790 
2) 15 ½0 14½0 
3) 90 13½0 
4) 14½0 14½ 
5) 16° 12¼0 
5) 181,0 140 

Mittel 15° 13,9° 


Aehnliche Reſultate erhielt auch Hr. F. Monks auf den 
Whitecroß⸗Drahtwerken zu Warrington bei Verſuchen mit Draht. 
Da dieſe Reſultate als ungenügend angeſehen werden müſſen, 
veranſtaltete der Vortragende eine Reihe von Verſuchen nach 
anderer Richtung; wenn nämlich die Kälte das Eiſen ſchwächer 
und ſpröder macht, ſo muß der richtige Weg, dieſes zu prüfen, 
der einer plötzlichen Inanſpruchnahme durch Stoß ſein. Der ein⸗ 
fachſte, freilich auch roheſte Weg hierzu waren Hammerſchläge, 
und nach dieſer Methode wurden die nachſtehenden Verſuche durch⸗ 
geführt. Hierbei wurde ſtets darauf Bedacht genommen, die ein- 
zelnen Hammerſchläge ſo genau gleich ſtark als möglich zu führen; 
die ganzen Verſuche wurden auf das Sorgfältigſte überwacht. 
1) William Bouch, Ingenieur der Stockton- und Darlington⸗ 
Eiſenbahn, ließ am 29. December 1870, bei — 4½“ C. eine 
Stange 1 ½zölliges Rundeiſen beſter Qualität von dem offenen 
Hofe nehmen, auf welchem ſie eine Woche lang hartem Froſte 
ausgeſetzt war. Die Stange war mit Eis bedeckt. Dieſelbe 
wurde über die Kante eines Amboſes gehalten, und mit einem 
einzigen Schlage eines 12pfündigen Hammers brach ein Zu⸗ 
ſchläger ein Stück von 4 Zoll Länge kurz weg, ſodaß es 12 Yards 
weit davon flog. Nachdem dieſelbe Stange nur ſo weit erwärmt 
worden war, daß man ſie noch mit der Hand anfaſſen konnte, 
und ſich wieder auf die Temperatur der Werkſtätte abgekühlt 
hatte, hielt ſie ohne das geringſte Anzeichen von Bruch 14 Schläge 
deſſelben Zuſchlägers mit demſelben Hammer aus, wobei ſie ſich 
über 2 Zoll zur Seite bog. 2) Eine ähnliche Probe mit Keſſel⸗ 
blech auf den Werken von Peel, Williams und Peel zu Man⸗ 
cheſter gab ähnliche Reſultate, namentlich brach ein Stück Low 
Moor Keſſelblech beſter Qualität auf den erſten Schlag eines 
14pfündigen Hammers, wobei der Bruch zwar noch ſehniges, aber 
doch im Allgemeinen „kurzes“ Anſehen, mit eingeſtreuten kryſtalli⸗ 
niſchen Stellen zeigte; nach Erwärmung bis auf die Temperatur 
der bewohnten Räume waren 6 Hammerſchläge, abwechſelnd auf 
die entgegengeſetzten Seiten des Bleches, erforderlich, um den 
Bruch herbeizuführen, bei welchem jedoch die beiden Theile noch 
mit einer dünnen Haut zuſammenhängend blieben. Dieſe Bruch⸗ 
ſtelle zeigt eine vortreffliche Qualität mit nach beiden Richtungen 
hin und her gebogenen Faſern in Folge des Hin- und Herbiegens 
durch die Hammerſchläge. 3) Eiſenſtäbe von 1¼ Zoll im Qua⸗ 
drat, zur Anfertigung von Draht beſtimmt, von ganz vorzüglicher 
Qualität, welche 22 Schläge eines 15pfündigen Hammers ausge⸗ 
halten hatten, ohne zu brechen, wurden mit einem Schrotmeißel 
ein wenig eingehauen und brachen nun (bei 10 bis 300 F. — 
— 12 bis — ½“ C.) auf den erſten Schlag; nach vorherge⸗ 
gangenem Erwärmen waren bei drei Verſuchen beziehungsweiſe 
11, 10 und 6 Schläge zum Verbrechen erforderlich. Die kalten 
Stäbe zeigten ſich kryſtalliniſch, ohne Anzeichen von Faſer; die 
anderen Stäbe dagegen erwieſeu ſich gehörig ſehnig und nur in 
den Bruchſtellen etwas kryſtalliniſch. 

Auf den Werken der Darlington Eiſen-Compagnie wurden 
am 30. November 1869 zehn Schienen aus einem Poſten von 


1000 Stück ausgewählt, um zur Prüfung verwendet zu werden. 
Dieſe Schienen waren für die oſtindiſchen Eiſenbahnen beſtimmt 
und von ſehr guter Qualität: bereits hatten viele derſelben die 
n bee Probe bei kaltem Wetter nicht ausgehalten, 
während bei gewöhnlichen Temperaturen ein Nichtbeſtehen der 
Probe nur ſehr ſelten vorkam. Die vorerwähnten zehn Schienen 
ſollten zur Entſcheidung der Frage dienen, ob niedrige oder höhere 
Temperatur die Feſtigkeit derſelben beeinträchtige. Vier derſelben 
wurden auf 120° F. (50° C.) erwärmt, die ſechs anderen kalt 
geprüft; die Lufttemperatur war 260 F. (— 34/,° C.). Alle 
erwärmten Schienen hielten zwei Schläge von 5 Fuß Fallhöhe 
und“ einen von 7 Fuß aus; während von den kalten Schienen 


Fig. 1. Scontia's Tacon-Drehbank. Vertikalſchnitt. 


zwei die beiden Schläge von 5 Fuß Höhe aushielten, drei Stud 
beim zweiten 5fußigen Schlage und eine beim erſten zerbrach. Bei 
60° F. (150 C.) würden wohl alle die Probe ausgehalten haben, 
wie bereits viele Tauſende derſelben Schienenlieferung vorher ge⸗ 
than hatten. ö 

Aus allen dieſen Thatſachen ſchließt der Vortragende, daß 
intenſive Kälte das Eiſen ſehr weſentlich ſchwäche, es insbeſondere 
ſpröde gegen ſtoßweiſe Einwirkungen mache und die Structur des⸗ 
ſelben aus der ſehnigen in eine kryſtalliniſche verwandle. 

Dieſen Ausführungen gegenüber behauptet Sir W. Fairbairn 
in einer Abhandlung „über die Eigenſchaften von Eiſen und Stahl 
in ihrer Anwendung beim Betriebsmaterial der Eiſenbahnen“, 


Fig. 2. Sconcia's Taçon⸗Prehbank. Grundriß. 


daß, ſeinen Erfahrungen zu Folge, die Temperatur wenig oder 
nichts mit der Veränderung des Gefüges von Eiſen und Stahl 
zu thun habe, wie ſehr auch die Meinung im Publikum verbreitet 
ſein möge, daß ſtarke Kälte dieſe Metalle ſpröde mache. Seit 
langen Jahren habe er ſich bemüht, durch fortgeſetzte Reihen 
ſorgfältiger Verſuche dieſe Frage zu löſen und daraus das Re⸗ 
ſultat erhalten, daß die Widerſtandsfähigkeit des Eiſens gegen 
Zug eben jo groß bei 00 F. (— 18% C.) fei, wie bei 60° 
(15° C.) und höher, bis das Metall eine kaum ſichtbare Roth⸗ 
glühhitze erreicht. Es beträgt beiſpielsweiſe die mittlere Bruch⸗ 
feſtigkeit per Quadratzoll bei 0% 21,879 Tonnen, bei 600 19,930 


Tonnen, alſo iſt die Feſtigkeit bei 0° im Verhältniſſe von 1,098 
zu 1 größer als bei 60. Die Verſuche mit Schmiedeeiſenplatten, 
welche in Oel- und Waſſerbädern, reſp. in einem auf 00% redu⸗ 
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cirten Schneebade vorgenommen wurden, find völlig entſcheidender verſchiedenen ſchweren Unglücksfällen gehört, welche durch Bruch 


Natur für alle Temperaturgrade bis zu beginnender Rothglüh⸗ 
hitze. Bei dieſer Temperatur verliert das Eiſen nahezu ſeine 
halbe Feſtigkeit; es wird außerordentlich dehnbar und läßt ſich 
in der Richtung der Faſern ſehr beträchtlich ausdehnen, ehe es 
zerreißt. Eine zweite Verſuchsreihe mit Stabeiſen ergab etwas 
verſchiedene Reſultate. Hierbei erreichten die Verſuchsſtäbe (von 
dem gleichen Werke) die größte Feſtigkeit von 39,072 Tonnen 
per Quadratzoll bei 415% (213° C.); bei O und 600 war wenig 
oder gar kein Unterſchied, indem die Feſtigkeit hierbei 28,419 
Tonnen betrug. Die bedeutende Erhöhung der Feſtigkeit bei 415° 
mag auf Rechnung der Ausbildung der Faſer durch das viele 


Durchſchnitt. 


Auswalzen nach derſelben Richtung zu ſetzen ſein. Mit Stahl 
ſind bisher keine Verſuche gemacht worden; doch läßt ſich an⸗ 
nehmen, daß derſelbe ein ähnliches Verhalten zeigt. 

Sir W. Fairbairn hält in Bezug auf das Verhalten von 
Radreiſen die Verſuche mit Blech für die entſcheidenderen, weil 
die Structur deſſelben der der Reifen (aus homogenem Eiſen, 
ohne Schweißung) im nächſten komme. Er bezweifelt die Rich⸗ 
tigkeit der allgemeinen Anſicht, daß im Winter durch Springen 
von Reifen die meiſten Unglücksfälle geſchehen, indem eine große 
Zahl hiervon auch im Sommer und Frühling ſtattfinde, freilich 
ohne daß dann die öffentliche Meinung die Urſache hiervon in 
der Kälte ſuchen könnte. Weit mehr ſcheint ihm die in England 
ſehr allgemein befolgte, ſehr rohe Praxis des Reifenaufziehens die 
Schuld zu tragen, durch welche die Reifen von Aufang an ſehr 
ungleichen und in vielen Fällen bei weitem zu großen Spannungen 
ausgeſetzt werden. Die Mehrzahl, wenn nicht alle Radreifen, 
mit Ausnahme der für Maſchinen und Tender, werden nämlich 
nicht ausgedreht, ſondern nur ungefähr paſſend ausgewählt, er⸗ 
hitzt und aufgezogen, mit irgend einem Grade von Spannung, 
wie es gerade den Arbeitern paßt. Beträgt dieſe Spannung viel⸗ 
leicht die Hälfte oder ¼ von der Bruchſpaunung, jo muß fie 
ſchließlich in Folge der unregelmäßigen Bewegung auf den Schie⸗ 
nen, ſowie der wiederholten Vergrößerung und Verringerung der 
Laſt zum Bruche führen, deſſen Eintreten dann nur eine Frage 
der Zeit iſt. Das einzige Mittel, dieſe Uebelſtände zu vermeiden, 
beſteht darin, ſowohl den Radumfaug als die Inneuſeite des Nei⸗ 
fens auf ein genau berechnetes Maaß abzudrehen, ſodaß das 
nöthige Feſtſitzen des Reifens innerhalb genügender Sicherheits⸗ 
grenzen für die Spannung erreicht wird. 

Weiterhin gelangte eine Abhandlung von J. P. Joule zum 
Vortrage. Dieſelbe iſt betitelt „über die angebliche Wirkung der 
Kälte, Eiſen und Stahl ſpröde zu machen.“ „Wie gewöhnlich,“ 
ſagt der gelehrte Verfaſſer derſelben, „haben wir kürzlich von 


Fig. 3. Platt's Willow zum Reinigen von Lumpen. 


von Eiſenbahnwagen⸗Radreifen entſtanden ſind und deren Grund 
der allgemeinen Anſicht nach in der ſtarken Kälte zu ſuchen ſein 
ſoll. Dieſe Anſicht, obwohl durch Alles widerlegt, was wir über 
die Eigenſchaften der Materialien kennen, ſowie durch die Er- 
fahrung des täglichen Lebens, iſt doch ſo weit verbreitet, daß es 
zweckmäßig ſein mag, dieſelbe durch einfache Verſuche zu prüfen. 

Erſter Verſuch. Auf einen Tiſch wurde ein Gefäß mit 
einer Kältemiſchung aus Schnee und Kochſalz geſetzt und nun 


Stahl⸗ und Eiſendrähte in der Weiſe Zugverſuchen unterworfen, 


daß ein Theil derſelben in die Kältemiſchung eingetaucht, der 
andere außerhalb derſelben war. In jedem einzelnen Falle zer⸗ 
riſſen die Drähte an einer außerhalb der Kältemiſchung befind⸗ 
lichen Stelle. — Zweiter Verſuch. Hierzu dienten zwölf 
Stopfnadeln von guter Qualität, 3 Zoll lang, ½4 Zoll dick, 
deren Enden gegen Stahlftifte, 2¼ Zoll von einander entfernt, 
angelegt wurden. Bei Abführung eines Verſuches wurde ein 
Draht in der Mitte der Nadel befeſtigt, deſſen anderes Ende an 
einer Federwaage befeſtigt war. Dieſe wurde ſodann angeſpannt, 
bis die Nadel brach. Sechs von den Nadeln, auf's Gerathewohl 
herausgenommen, wurden bei 550 F. (13 C.) geprüft, die übri⸗ 
gen ſechs in einer Kältemiſchung, welche ihre Temperatur auf 
120 F. (— 10° C.) erniedrigte. Das Reſultat war, daß die 
kalten Nadeln im Mittel bei 59 Unzen, die warmen bei 58 ¼ 
Unzen Belaſtung brachen. Irgend ein Unterſchied in der Elaſticität 
der warmen und kalten Nadeln war nicht bemerkbar. — Dritter 
Verſuch. Da man behaupten kann, daß die Beanſpruchung von 
Eiſenbahnwagenrädern mehr einem Stoße, als einem ſtetigen Zuge 
ähnlich erfolge, und da insbeſondere die behauptete Sprödigkeit 
mehr beim Gußeiſen, als an anderen Eiſenarten auftreten ſoll, 
fo wurde noch eine Reihe von Verſuchen an gußeifernen Garten— 
nägeln, 1¼ Zoll lang und ¼ Zoll in der Mitte ſtark, ange⸗ 
ſtellt. Dieſelben wurden in Abtheilungen von je acht kalten und 
gleich viel warmen Stücken in der Weiſe geprüft, daß die ſtumpfe 
Kante eines Stahlmeißels, der mit einem Gewichte von 4 Pfd. 
2 Unzen verbunden war, aus einer gewiſſen Höhe auf die Mitte 
der an den Enden, 1 ⅛6 Zoll von einander, unterſtützten Nägel 
niederfallen gelaſſen wurde. Zu jeder einzelnen Verſuchsreihe 
dienten diejenigen Nägel wieder, welche bei der vorhergehenden 
unzerbrochen geblieben waren, nebſt ſo viel neuen, um die Zahl 
16 zu ergänzen. Die Temperatur der warmen Nägel betrug 36 
bis 40° F. (2½ bis 5 C.), die der kalten Nägel 14 bis 20° F. 


Fig. 5. 
platt's Willow. Ausrückzeng im vergrößerten Maßſtabe. 


Fig. 4. 


(— 10 bis — 17% C.) und die Fallhöhe des Gewichtes wurde 
von 2 Zoll bis zu 10 Zoll geſteigert. Das Reſultat war, daß 
im Ganzen 21 kalte und 20 warme Nägel zerbrachen, ſodaß alſo 
auch in Bezug auf die Wirerſtandsfähigkeit gegen Stoß eine 
ſchädliche Einwirkung der Kälte ſich nicht nachweiſen läßt. 

Aus den geſammten erwähnten Verſuchen ſowohl, wie auch 
aus den Arbeiten von Lavoiſier und Laplace, Smeaton, Dulong 
und Petit, ſowie von Troughton geht hervor, daß weder Guß⸗ 


noch Schmiedeeiſen, noch Stahl durch Kälte ſpröde gemacht wird, 


und daß die Urſache der Eiſenbahnunfälle darin zu ſuchen ſei, 
daß die Compagnien vernachläſſigen, Räder, Axen ꝛc. zweckmäßigen 


und ausreichenden Proben vor der Inbetriebſetzung zu unterwerfen. 
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Schließlich las noch Hr. Peter Spence eine Abhandlung „über 
die Einwirkung der Kälte auf die Feſtigkeit des Eiſens“, in wel⸗ 
cher derſelbe über Biegungsverſuche mit genau bearbeiteten guß⸗ 
eiſernen Stäben von ½ Quadratzoll Stärke berichtete, welche 
theilweiſe bei 600 F. (150 C.), theilweiſe bei 0% F. (— 172), C.) 
angeſtellt wurden. Die kalt zu prüfenden Stäbe wurden eine 
Zeit lang in eine paſſende Kältemiſchung eingetaucht und während 
des Verſuches auf ihrer Oberſeite mit derſelben bedeckt gehalten. 
Es ergab ſich, daß die kalten Stäbe mit größerer Regelmäßigkeit 


brachen als die warmen; außerdem zeigten ſie, entgegen der all⸗ 
gemeinen Anſicht, daß Kälte das Eiſen ſpröde mache, eine höhere 
Feſtigkeit als die warmen Stäbe. Bei den Verſuchen lagen die 
Stäbe auf zwei 9 Zoll von einander abſtehenden Schneiden auf 
und es betrug die Bruchbelaſtung für die warmen Stäbe (600 F.) 
4 Star. 4 Pfd., im Mittel, für die kalten Stäbe dagegen 4 Ctnr. 
20 Pfd., was einer Erhöhung der Feſtigkeit durch die Erniedri⸗ 
gung der Temperatur um 3½ Procent entſpricht. 
(Schluß folgt.) 


Die neueſten Jorkſchritte und kechniſche Amſchau in den Gewerben und Künſten. 


Stoncia's Facon⸗Drehbank. 


Zur Herſtellung facennirter Stäbe aus Holz oder auch einem 
anderen Materiale hat Sconcia (Mech. Mag. d. Ztſchrft. d. öſtr. 
Ing.) die in Fig. 1 und 2 in einem Verticalſchnitt (nach der 
Linie 1, 2) und im Grundriß ſkizzirte drehbankähnliche Maſchine 
conſtruirt, mittels welcher der Holzſtab, ohne wie gewöhnlich ein⸗ 
geſpannt zu werden, nach einer Schablone (Lehre) abgedreht wird. 

Die Zuführung des rohen Holzſtabes erfolgt mittels der 
Speiſewalzen d und e. Die Walze d iſt geriffelt und erhält 
den Antrieb durch ein Schneckengetriebe R, den Kegelrädern O*), 
M von der Welle L, welche von der Hauptwelle B durch Rie⸗ 
menübertragung in Umdrehung verſetzt wird. Die zweite Speiſe⸗ 
walze e iſt glatt und läuft in einem ſtellbaren Lager, wird aber 
ſtets durch Federkraft gegen den eingelegten Holzſtab angedrückt 
und bei der Bewegung mitgenommen. 

Der Holzſtab gelangt nun zwiſchen die rotirenden Meſſer k, 
welche dem Stab die kreisrunde Form geben. Die abgerundete 
Stange tritt alsdann in die Hohlſpindel a ein, deren Höhlung 
entſprechend der Stabſtärke mittels eingeſchobener Röhren verengt 
werden kann. Beim Austritt des Holzſtabes aus der Hohlſpindel 
gelangen die mit größerer Geſchwindigkeit ſich umdrehenden Meſſer 
i zur Wirkung und geben dem Stab die erwünſchte, der Länge 
nach geſchweifte Form. N 

Während nun die erſten Meſſer l fix in der Scheibe U ein⸗ 
geſpannt find, werden die zuletzt angreifenden Stähle i radial in 
der Scheibe G fo eingeſtellt, daß durch Wirkung der Hebel k, I, 
des Ringes p, des Armes n und endlich des Taſters m in Ver⸗ 
bindung mit der am Rade ] befeſtigten, aber auswechſelbaren 
Schablone eine radiale Verſchiebung bei gleichzeitiger Rotation 
empfangen. 

Der Antrieb der Meſſerſcheiben G und H geht ebenfalls von 
der Hauptwelle B aus, welche im Untergeſtell A gelagert und 
mit den Antriebsſcheiben C, D (Voll- und Leerſcheibe) und den 
Riemenſcheiben F und E verſehen if. Da letztere (E) einen 
größeren Durchmeſſer beſitzt, ſo erhält auch die zweite Meſſer⸗ 
ſcheibe G eine raſchere Rotation wie H. 

Noch bleibt die langſame Umdrehung des Schablonenrades J 
zu erörtern übrig. Dieſelbe wird durch Drehung der vorne ge- 
lagerten Querwelle P erzielt, welche ihre Bewegung von der 
Zwiſchenwelle L, Kegelrad M und N empfängt. Die auf ber 
Welle befindliche Schraube Q fteht im Eingriff mit dem Schrau⸗ 
benrad J. 

Die Schrauben R und Q bewegen ſich der Anordnung zu⸗ 
folge entgegengeſetzt; doch bleibt die Drehung der Schraube R, 
um den Vorſchub des Stabes zu bewerkſtelligen, ſtets dieſelbe. 
Dagegen kann durch einen Stellgriff er die Verbindung der Schrau⸗ 
ben R und Q hergeſtellt und in dieſem Falle das Schablonenrad 
entgegengeſetzt gedreht werden, in welchem Falle das Muſter des 
Stabes in verkehrter Art ſich wiederholt. 

Eine fernere Bearbeitung kann dem abgedrehten Stab (Tiſch⸗ 
bein, Billardqueue, Geländerſtab oder dergl.) noch dadurch er⸗ 


*) Das Kegelrad O und die Schraube R bilden ein Stück und ſitzen 
loſe auf der Welle P. 


theilt werden, daß derſelbe in einem Futter aufgenommen und 
mittels Schleif⸗ und Polirſcheiben behandelt wird. 

Hat der eingeführte Holzſtab die genügende Länge, um den 
zu erzeugenden Gegenſtand mehrmals hintereinander abzudrehen, 
ſo trennt man ganz zuletzt die einzelnen Stücke auf geeignete Weiſe. 


Platt's Willow zum Reinigen von Lumpen. 


Vom Docenten J. Zeman in Prag. 
Aus der Zeitſchr. des Vereins der Wollintereſſenten Deutſchlands, 1871. 


In vielen Kunſtwollfabriken werden die Lumpenſtückchen, um 
möglichſt vom Staub befreit und dabei aufgelockert zu werden, in 
einem Klopfwolf durchgearbeitet, von welchem verſchiedene Con⸗ 
ſtructionen im Gebrauche find. Der von Gebr. Platt in Oldham 
gebaute, dieſem Zwecke ſehr wohl entſprechende Willow mit ſelbſt⸗ 
thätiger Ausrückvorrichtung iſt in Fig. 3 bis 5, und zwar in 
Fig. 3 der Durchſchnitt in ½4 natürlicher Größe und in Fig. 4 
und 5 das Ausrückzeug in vergrößertem Maßſtabe dargeſtellt. 
Dieſelbe Maſchine wird auch zum Reinigen und Oeffnen von 
Baumwollen geringerer Qualität, wie Bengal, Dhollerah, erfolg- 
reich in Anwendung gebracht. 

Die Einrichtung dieſer Reinigungsmaſchine iſt aus der Ab⸗ 
bildung ohne längere Beſchreibung zu entnehmen. Auf der Trom⸗ 
melaxe ſitzen 5 gußeiſerne Räder oder Reifen A, welche am Um⸗ 
fang durch Holzleiſten h und darüber liegende Eiſenſchienen s 
verbunden find. Ueber dieſem Gerippe iſt ein Blecheylinder feſt⸗ 
genietet. Die Stifte t ſind 0,08 Meter hoch, oben 0,02 Met., 
unten 0,045 Met. ſtark und in bekannter Weiſe durch Schrauben⸗ 
ſpindel und Mutter befeſtigt. Der Querſchnitt der Arme und 
der Reifen A iſt T., bez. Lförmig; daher die Verſchiedenheit des 
von beiden Seiten angeſehenen Schnittes in Fig. 3. 

Die Trommel iſt 1,40 Met. breit und die Stiftenzahl per 
Reihe beträgt 13. 

Der Kaſtendeckel über der Trommel iſt aus zwei concen⸗ 
triſchen halbkreisförmigen Blechwänden zuſammengeſetzt und mit 
3 Reihen von je 4 Stiften armirt, wozu die Holzleiſten hi ent⸗ 
ſprechend eingelegt ſind. 

Platt liefert auch Reinigungsmaſchinen, bei denen über der 
Trommel zwei mit Stiften verſehene, in Umdrehung zu verſetzende 
Walzen angebracht ſind. 

Der unterhalb der Trommel liegende, um eine Axe dreh⸗ 
bare Roſt R läßt Unreinigkeit, ſowie Staub paſſiren, welcher 
durch einen Ventilator nach der Staubkammer abgeleitet wird. 
Die Luftzuführungsröhe C für den Ventilator erſtreckt ſich über 
die ganze Maſchineubreite und iſt unterhalb mit der erforderlichen 
Einlaßöffnung verſehen. Um den Staub vom Arbeitslocale ab⸗ 
zuhalten, iſt die andere, offene Maſchinenſeite durch ein Tuch 
T,T abgeſchloſſen. j 

Die in Fig. 4 und 5 ſkizzirte Ausrückvorrichtung hat zum 
Zweck, nach einer beſtimmten Zeit oder Anzahl von Trommel⸗ 
umdrehungen den Roſt R niederzulaſſen, worauf die geklopften 
und geſäuberten Lumpenſtückchen mit Hülfe eines hölzernen Löffels 
herausgenommen und durch friſche erſetzt werden. 

Zu dieſem Behufe ruhen die am oberen Ende des Roſtes 
beiderſeits angebrachten und durch eine Querſtange verbundenen 
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Zapfen Z auf den Vorſprüngen der Winkelhebel d, welche vom 
Arbeiter mittels eines auf der Verbindungswelle ſitzenden Griffes 
oder ſelbſtthätig durch den Mechanismus weggezogen werden, 
wenn der durch Gegengewichte G äquilibrirte Roſt niedergehen ſoll. 

Durch ein von der Trommelwelle in Bewegung geſetztes 
Schneckengetriebe erhält die Axe a eine langſame Umdrehung: 
auf dieſer ſitzt feſtgekeilt oder bildet mit dem Schraubenrad ein 
Stück ein Klauenmuff, gegen welchen der Hebel e das Gleitſtück 
b andrückt, ſowie die Zapfen 2 in ihrer höchſten Lage ſich be⸗ 
finden, der Roſt durch Einfallen der Hebel d geſchloſſen wird. 
In Folge der erzielten Kuppelung dreht ſich nun das Gleitſtück 
b mit der Axe a ſo lange um, bis die von b abſtehende Naſe 
n gegen einen der Winkelhebel d trifft und die Auslöſung ver⸗ 
richtet. Sowie der Roſt niederfällt, veranlaßt der feiner Unter⸗ 
ſtützung entzogene Hebel e ein Verſchieben des Gleitmuffes b 
nach links, die Ausrückung mit der feſten Kuppelungshälfte. Das 
an einem Lederſtreifen aufgehängte Gewichtchen g dreht den loſen 
Muff b fo weit zurück, bis die Naſe n gegen den Anſchlag m 
trifft. Je weiter dieſer zurückgeſetzt wird, deſto größer iſt der 
Weg, welchen die Naſe nach erfolgter Einrückung der Kuppelung bis 
zur Auslöſung des Hebels d zu durchſchreiten hat. Die Ver⸗ 
ſchiebbarkeit des Anſchlages m in einen kreisförmigen Schlitz im 
Mittelſteg des Lagerſtückes (Fig. 5) bietet nun das Mittel, die 
Tourenzahl der Trommel — im Durchſchnitt 40 — von einem 
Auslegen zum anderen zu verändern. 


Weitere Erfahrungen über das photographiſche Copiren 
mit kohlenſanrem Ammoniak. 
Von Dr. Vogel. 


Der Verf. hat, wie die photogr. Mitth. melden, kürzlich für 


kleinere Arbeiten ſtatt des Räucherns mit Ammon oder kohlen⸗ 
ſaurem Ammon das Einſtreuen des letzteren Salzes in den Copir⸗ 
rahmen empfohlen. Man legt zu dieſem Behufe ein Stück dickes 
(am beſten ſchwarzes) Tuch auf das im Rahmen auf dem Negativ 
liegende lichtempfindliche Papier und ſtreut und verreibt auf letz⸗ 
teres möglichſt gleichmäßig gepulvertes kohlenſaures Ammoniak. 
Bei weiteren Arbeiten mit dieſem Salze machte der Verf. nun 
die Beobachtung, daß daſſelbe, wenn es mehrere Tage im offenen 
Gefäße an der Luft geſtanden hat, ſeine Wirkſamkeit theilweiſe 
verliert und dann nur flaue Copien liefert. Der Grund davon 
liegt darin, daß das kohlenſaure Ammon des Handels aus zwei 
verſchiedenen Salzen beſteht, carbaminſaurem Ammon und zweifach⸗ 
kohlenſaurem Ammon. Erſteres verdampft bald an der Luft, in⸗ 
dem es in 1 Aequivalent Kohlenſäure und 1 Aeg. Ammoniak zer⸗ 
fällt, und das ſchwerer flüchtige und daher weniger wirkſame 
zweifach⸗kohlenſaure Ammon bleibt zurück. Es wird auf dieſe 
Weiſe nur die Hälfte des Salzes nutzbar. Es empfiehlt ſich da⸗ 
her, das gepulverte Salz nicht an der Luft ſtehen zu laſſen. 

Zur genaueren Vergleichung, ob die Räucherung mit kohlen⸗ 
ſaurem Ammon der Papierräucherung mit flüſſigem Ammon gleich 
kommt, copirte der Verf. mit flüſſigem Ammoniak geräucherte Bo⸗ 
gen gemeinſchaftlich mit ſolchen, die kohlenſaures Ammoniak im 
Copirrahmen als Decke hatten. Die Wirkung erſchien bei beiden 
gleich, falls die Bogen friſch geräuchert waren; nach zweiſtündigem 
Liegen an der Luft copirten jedoch die geräucherten Bogen ſchlech⸗ 
ter, als die Bogen mit kohlenſaurem Ammon. 


Ein neues brillantes Hellgrün auf Wolle. 


Es iſt noch Niemand auf die Idee gekommen, aus rothem 
Blutlaugenſalz hellgrün zu färben, weshalb meine Mittheilung 
bei der brillanten Schönheit, Aechtheit beſonders in Wolle, woran 
es bisher bei Hellgrün ſo ſehr mangelte, und Billigkeit, ſowie 
Einfachheit des Verfahrens gewiß den Betheiligten willkommen 
ſein wird. 

Ich nehme auf 20 Pfd. Waare (Tuch, Flanell, Garn): 

½ Pfd. rothes Blutlaugenſalz, 

11 „ englische Schwefelſäure, 
gehe dann mit der Waare in kaltem Keſſel ein, laſſe den Keſſel 
raſch bis zur Kochhitze treiben und die Waare 1 Stunde lang 
kochen. Sodann wird die Waare (Tuch, Flanell) aufgedreht, die 


Gärne ausgehoben, und in dieſelbe Flotte (Bad) 3 Loth (nach 
gelber Nuance mehr, blauer Nuance weniger) Pikrinſäure gegeben, 
worauf nach nochmaligem viertelſtündigen Kochen die Waare fertig 
iſt. Wolle bedarf natürlich deſſen etwas mehr. Ein Grün mit 
dieſem Verhältniß wird in der Dunkelheit des ſogenanuten 
„Sächſiſch⸗Grün“ nur bedeutend ſchöner, als dieſes aus Indigo⸗ 
Compoſition oder Carmin erzeugte iſt. 

Will man nun ganz hellgrüne Nuancen, Waſſergrün, Erbs⸗ 
grün ꝛc. herſtellen, fo muß man ſelbſtverſtändlich die Quantität 
des Kaliſalzes verringern, z. B. 20 Pfd. Waare: 5, 8, dunkler 
10 Loth rothes Blutlaugenſalz, 1 Pfd. Schwefelſäure, Behand⸗ 
lung wie oben, ſodann ½, 1 bis 2 Loth Pikrinſäure. 

Am ſchönſten fallen die Grün aus, wenn man den Keſſel, 
nachdem kalt eingegangen wurde, raſch in die Hitze trieb, alſo 
am Grellſten und Lebhafteſten in Holzkufe und Dampfheizung; 
werden dieſelben jedoch im Kupferkeſſel und mit Unterfeuer ge⸗ 
macht, ſo übertreffen ſie ſelbſt da die bisherigen Indigogrün und 
find ganz walf- und ziemlich luftecht, wenigſtens luftechter als 
die bisherigen. 

Das Eingehen der Waare kalt in den Keſſel iſt unbedingt 
nothwendig und zwar aus folgendem Grunde: Wird der Keſſel, 
in welchem das rothe Blutlaugenſalz und die engliſche Schwefel⸗ 
ſäure ſich befinden, angeheizt, bevor die Waare in demſelben iſt, ſo 
bildet ſich ein Niederſchlag (das Berlinerblau), welcher theilweiſe 
im Keſſel, am Keſſelrand, Haspel (Lummel), Stöcken ꝛc. ſich an⸗ 
ſetzt. Würde alſo auf dieſe Weiſe manipulirt, ſo wäre das faſt 
doppelte Quantum rothes Blutlaugenſalz erforderlich, um nur 
kaum die Nuance ſo dunkel zu bringen als es ſo auf die einzig 
richtige Art mit dem einfachen Quantum erzielt wird. Außerdem 
wird die Farbe bedeutend trüber und ſchmutzt die Waare. 

Es hat mir dieſe Färbeweiſe bisher, ſeitdem ich das richtige 
Verhältniß ermittelt’ habe, noch nie mißglückt und färbe ich mit 
der größeren Sicherheit. — Ein tieferes Grün jedoch als mit 
höchſtens 1 Pfd. Kaliſalz auf 20 Pfd. Waare iſt nicht gut zu 
erzeugen, da mehr Kaliſalz auch mehr Schwefelſäure erfordern 


würde und dieſelbe der Waare nicht von Nutzen iſt. 


Carl Pfundheller. (Wollengewerbebl.) 


Verfahren zur Gewinnung der in der Oelſäure der 
Stearinfabriken aufgelöſten Stearinſäure, 
von Albert Weiß & Comp. in Lyon. 


In den Stearinfabriken wird bekanntlich das Gemenge der 
feſten Fettſäuren — im Folgenden „Stearinſäure“ genannt — 
durch Preſſen von der Oelſäure getrennt. Wenn dieſe Operation 
im Winter ausgeführt wird, enthält die aus den Preſſen ab⸗ 
fließende Oelſäure nur wenig Stearinſäure in Löſung, zur Som⸗ 
merszeit aber enthält fie eine erhebliche Menge Stearinſäure auf⸗ 
gelöſt, welche mit der Zeit oder in Folge einer hinreichenden Ab⸗ 
kühlung ſich in undeutlichen warzenförmigen Kryſtallmaſſen daraus 
abſcheidet. Die Fabrikanten ſuchen dieſe Stearinſäure auch noch 
möglichſt zu gewinnen; Weiß & Comp. empfehlen nun hierzu 
folgendes Verfahren als praktiſch und lohnend. 

Man unterwirft die Oelſäure nach dem Austritt aus der 
Preſſe während einer mehr oder weniger langen Zeit einer gut 
angeordneten und gut vertheilten Abkühlung, ſodaß ihre Tempera⸗ 
tur beſtändig auf nahezu 50 C. erhalten wird. Bei dieſer Tem⸗ 
peratur, welche ſich in der Praxis als die günftigfte herausgeſtellt 
hat, ſcheidet ſich faſt die ganze Menge der Stearinſäure aus der 
Oelſäure ab. Nach Verlauf der nöthigen Zeit bringt man die 
durch die Ausſcheidung der Stearinſäure dicklich gewordene Maſſe 
fo raſch als möglich, damit ihre Temperatur ſich nicht erhöht, 
in eine Centrifugalmaſchine, deren Trommel mit einem wollenen 
Futter verſe. en iſt, und ſetzt dieſelbe dann ſofort in Bewegung, ſodaß 
die Trommel in der Minute 1200 bis 1300 Umdrehungen macht. 
Dabei wird die Delfänre in einigen Minuten von den Stearin⸗ 
ſäure⸗Kryſtallen abgeſchieden, bevor dieſe Zeit haben, ſich wieder 
aufzulöſen. Die in der Trommel zurückgebliebene Stearinſäure 
wird nachher in gewöhnlicher Manier gepreßt. 

Die Centrifugalmaſchinen von der Einrichtung, wie man ſie 
in den Zuckerfabriken anwendet, ſind für dieſem Zweck voll⸗ 
kommen geeignet. Die Abkühlung der Oelſäure kann man zweck⸗ 


mäßig auf die Weiſe bewirken, daß man eine verhältnißmäßig 
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ziemlich beträchtliche Menge Waſſer entweder durch Eis oder 
mittels einer Eismaſchine auf 4 bis 5° C. abkühlt und dieſes 
Waſſer dann mittels einer Pumpe durch eine Reihe von Röhren 
treibt, welche das die Oelſäure euthaltende Reſervoir umgeben 
oder durch daſſelbe hindurch gehen. Dieſes Mittel wendet man, 


feſt werden läßt, abzukühlen; die Tafeln müſſen nämlich raſch 
und hinreichend ſtark abgekühlt werden, wenn man eine Chocolade 
von feinem, dichtem Korn erlangen will. Menier bewirkt die 
Aßkühlung des Waſſers (auf 8 bis 100) durch Zuſatz von Eis, 
da die Anwendung einer Eismaſchine ſich als nicht vortheilhaft 


beiläufig bemerkt, auch in der Chocoladefabrik von Menier in herausſtellte. (Moniteur scientifique d. p. C.) 


Noiſiel an, um die Keller, in denen man die Chocolade⸗Tafeln 


Gewerbliche Notizen und Necepte. 


Reue Rryſtall farbe (Stahl⸗Bronze). 


Der Farbenfabrik von Friedr. Rotter in Amberg bei Nürnberg iſt 
es gelungen, ihre Mineralbrocate um eine Stahl⸗Bronze zu vermehren. 
Bei dem brillanten Lüſter dieſer Novität, ihrer neutralen Farbe und dem 
Umſtande, daß dieſelbe behufs ihrer Befeſtigung wegen ihrer metalliſchen 
Schwere ganz die Eigenſchaft der ſonſtigen Bronzen theilt, dürfte ſolche 
zur Verwendung als effectvolle Decoration für vorübergehende wie blei⸗ 
bende Zwecke um ſo mehr zu empfehlen ſein, als der Producent bis zur 
natürlichen Grenze Garantie für ihre Unveränderlichkeit übernehmen kanu. 

(. 


Titriren des Zinks mittels Schwefelnatriums. 
Von O. Schott. 


Zur Erkennung des Reactionsen des wendet man am Beſten das im 


Handel vorkommende, zur Herſtellung von Viſitenkarten benutzte fogen. 
Polkapapier an, welches dadurch hergeſtellt wird, daß man gewöhnliches 
geleimtes Papier mit einem Ueberzuge von kohlenſaurem Bleioxyd ver⸗ 
ſieht und dann glatt walzt. Man füllt mittels eines Glasröhrchens vou 
25 Ctm. Länge und 7 Millim. Durchmeſſer von der zu unterſuchenden 
Flüſſigkeit aus, läßt dieſelbe, nachdem man die Glasmündung loſe auf 
das Papier geſetzt hat, über das Papier ins Becherglas zurücklaufen und 
ſieht zu, ob ſich da ein branner Ring bildet, wo die Flüſſigkeit zwiſchen 
Röhrenende und Papier durchgefloſſen iſt. Man erhält eine ſchärfere 
Reaction, als z. B. durch das Deus'ſche Kobaltpapier, weil das Polka⸗ 
papier empfindlicher iſt und eine größere Menge Schwefel natriumlöſung 
zur Wirkung kommt, nicht wie bei ſonſtigen Tupfproben, nur ein Tropfen. 
(Freſeuius' Ztſchr. 1871.) 


Verbindung von Schwefelſäure mit Salpeterſäure. 


In einen Glaskolben, welcher concentrirte, von nitröſen Dämpfen 
möglichſt befreite Salpeterſäure enthält, und welcher mit Eis gut gekühlt 
wird, leitete Hr. Rudolph Weber langſam und vorſichtig Dampfe von 
waſſerfreier Schwefelſäure. Es trat unter ſtarker Wärmeentwickelung 
eine Reaction der beiden Säuren auf einander ein, und nach einiger Zeil 


erſchienen an der Wandung des Gefäßes Kryſtalle, welche von der Flüſſig⸗ 
keit wieder aufgelöſt wurden. Bald wurde der Inhalt des Kolbens dick⸗ 
flüſſig, Blartig, und ſchied bei einer gewiſſen Concentration Kryſtalle ab, 
die noch ſtark mit Mutterlauge getränkt waren und fehr ſorgfältige Trod- 
igt erforderten. Sie waren dann farblos und in hohem Grade zer⸗ 
fließlich. 

Die chemiſche Analyſe dieſer Kryſtalle ergab, daß ſie aus Schwefel⸗ 
ſäure, Salpeterſäure und Waſſer beſtehen, und zwar entſprachen die Men⸗ 
gen der Beſtandtheile der Formel 4805, 1 N20, 3H?O. Hr. Weber 
vermuthet, daß die Conſtitution dieſer Kryſtalle einer Doppelverbindung 
von Schwefelſäure⸗Salpeterſäure mit Schwefelſäurehydrat entſpricht und 
durch die Formel SO N20 + 380 HO ausgedrückt wird. 

„Die Exiſtenz dieſer Verbindung ſetzt außer Zweifel, daß die ſtärk⸗ 
ſten Säuren mit einander verbindbar find; fie zählt zu den vielen an⸗ 
deren Thatſachen, welche die Annahme als unhaltbar erwieſen haben, daß 
Körper von ähnlichen Fundamentaleigenſchaften nur in verhältnißmäßig 
wenigen Fällen mit einander ſich vereinigen ſollen. Wie dieſer Fall er⸗ 
weiſt, dürfte es vielmehr nur darauf ankommen, die für eine Vereinigung 
derartiger Körper günſtigen Bedingungen herbeizuführen.“ 

(Poggendorff's Annalen 1871.) 


Bortheilhafterer Gebrauch der Raffeebohnen. 


Die Erhöhung des Kaffeezolles hat erklärlicherweiſe Viele veranlaßt, 
auf Mittel zu ſinnen, die neue Laſt zu erleichtern. Und ein Mittel dazu 
iebt es; denn bisher wurde faſt in allen Haushaltungen der Kaffeegenuß 
in einem von den wenigſten geahnten Grade vertheuert, nämlich durch 
das unvollſtändige Zermahlen der Bohnen. Genaue Verſuche, welche 
man jüngſt machen ſieß, durch den vereidigten Chemiker Herrn Schädler, 
haben ergeben, daß man von ganz fein gemahlenen Kaffeebohnen nur 


halb ſo viel braucht als von grob gemahlenen, um die gleiche Menge 
leich ſtarken Kaffees zu erhalten. Und wenn man noch den gemahlenen 
Kaffee in einem Mörſer bis zur Feinheit des Mehles zerſtößt, wie bei 
den Orientalen gebräuchlich, ſo braucht man nur zwei Fünftel ſo viel, 
als von dem grob gemahlenen Kaffee. Wenn alſo die Steuererhöhung 
das Loth geröſteter Kaffeebohnen, welches 6 Pfennige koſtet, um etwa / 
Pfennig oder 4 Procent vertheuert, fo kann man durch ſorgfältiges Mah⸗ 
len oder gar noch Zerftoßen der Kaffeebohnen feinem Labetrunk von ge⸗ 
wöhnlicher Güte um den mehrfachen Betrag des Zollaufſchlages wohl⸗ 
feiler ſich verſchaffen, als bisher in den, meiſten Fällen zu geſchehen 
pflegte. Aber man muß ſich um die Sache bekümmern, denn eine fein 
mahlende Kaffeemühle geht ſchwer und die Dienſtboten haben es gern, 
wenn die Mühle recht leicht geht; ſie ſchonen lieber ihre Mühe, als die 
Wirthſchaftskaſſe der Hausfrau. Verſuche wurden auch gemacht in Be⸗ 
treff der Art der Zubereitung. Es zeigte ſich inbeffen, daß man gleich 
ſtarkes Getränk erhält, ob man auf die gemahlenen Bohnen das Waſſer 
aufgießt und eine Weile ziehen läßt, oder den Aufguß noch über dem 
euer einmal aufkochen läßt, oder ob man ihn durch einen Kaffeebeutel 
ltrirt. Nur iſt bei dem durchfiltrirten Kaffee das Aroma auffallend 
ſtärker, als bei den beiden auderen Zubereitungsarten. (Induſtriebl.) 


Die Rübenzucker⸗Tabrikation im Zollverein während der Be⸗ 
triebsſahre 1868 1869 und 18691870. 


Nach den vom Centralbureau des deutſchen Zollvereins aufgeſtellten 
Ueberſichten der während der beiden letzten Betriebsjahre zur Zucker⸗ 
fabrikation verſteuerten rohen Runkelrüben haben im Jahre 1869 —1870 
296 Juckerfabriken überhaupt 51681737 Ctur. Rüben verarbeitet, wäh⸗ 
rend in der Campagne von 1868 —1869 von 295 Fabriken 49953656 Ctur. 
verbraucht worden find (gegen etwas über 40 ½ Millionen Ctnr. in 293 
Fabriken 1867—1868 und 50.712709 Ctur. in 18661867). 

Die Zahl der Fabriken iſt hiernach nur um eine, das Quantum der 
verſteuerten Rüben dagegen um 1˙738081 Ctur. oder um 3,5 Proc. ge⸗ 

iegen. 

ui: Die Vertheilung der Rübenzucker⸗Induſtrie über den ganzen Zollver⸗ 
ein und insbeſondere über die einzelnen Provinzen des preuß. Staates 
nach der Anzahl der Fabriken und der Menge der verſteuerten Rüben 
ergiebt ſich aus der nachfolgenden Zuſammenſtellung: 


Auzahl der Verarbeitetes 
Fabriken Rüben quantum in Centnern 
1868—1869 1869—1870 18681860 1869—1870 
rovinz Sachſen 141 141 25.583900 25 338820 
. 1 len 39 40 4530198 6073575 
„ Brandenburg 18 18 2475408 2˙918392 
„ Rheinprovinz 5 5 989047 1.208730 
„ Pommern 7 7 837699 1175125 
„ Hannover 5 6 854067 894590 
„ Weſtphalen 2 2 129128 95584 
„ Heſſen⸗Naſſau 1 1 55990 61270 
Uebrige Vereinsſtaaten: 
Anhalt 5 3 35 6'902930 6‘149768 
Braunſchweig 25 24 4463310 4371215 
Württemberg 6 5 1137975 1.471815 
Baden 1 1 908735 867148 
Bayern 4 4 379750 387085. 
Die großherzogl. ſächſ. 
Aemter Allſtedt und 
Oldisleben 2 2 327211 331108 
Thüringen 3 2 2 196608 164858 
Schwarzburg⸗Rudolſtadt 1 1 118420 101290 
Luxemburg = 2 — 80364 
Königreich Sachſen 1 63280 Nicht im Betriebe 


1 
Der Durchſchnittspreis der Rüben mag ſich auf 9 Sgr. belaufen und 
es find etwa 12 bis 12½ Eine. Rüben zur Herſtellung eines Centners 
Zucker erforderlich (in der Provinz Sachſen 1868 —1869 nur 12 Ctur. 
gegen 12,3 und 12,6 Ctur. 1867—1868 und 1866.—1867) Die Rüben⸗ 
ſteuer ift feit dem 1. Sept. 1870 von 7½ auf 8 Sgr. pr. Ctnr. erhöht. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold, Verlagshandlung in Berlin. — Für die Rebaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Ferber & Seydel in Leipzig. 


